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Die folgenden Angaben stnd den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Stapel aus einer Vielzahl von miteinander verbundenen Beuteln aus Kunststoffolie, insbesondere 
Automatenbeuteln sowie Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen und Fullen soicher Beutel 

(57) Die Erfindung bezieht sich auf einen Stapel aus einer 
Vielzahl von miteinander verbundenen Beuteln aus 
Kunststoffolie, insbesondere Automatenbeuteln, sowie 
Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen und Fullen soi- 
cher BeuteJ, die~zur*vZwecke»einer< einfachen Hersteilung^ 
und Handhabung beim Befullen mit einem Produkt, wie 
bet spiel sweise einem Brot oder dergleichen, unter einem 
Winkel zur Einfulloffnung (6) verlaufende Perforationslini- 
en (9, 9') zur Bildung von Eckenabschnitten (11) mit darin 
vorgesehenen Verblockungsstellen (12) aufweisen und 
sich beim Befullen sauber vom Beutelstape! trennen las- 
sen und zu einer Verpackung mit ansehnlichem AuSeren 
fuhren. 
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Beschreibung stap ei der eingangs genanmen Art zu schaffen, der ohne auf- 

nchtung zusanunenzutragen Als Sammelvomchtung eignet Hilfsmittel austo^f ^ *° ^ "*" eDd * e 

staZ dS^s^dt AtodeSSS %T " fenden ' u eineD ^enabschnit, begrenzenden Perforations!,- 

wird entweder der BeuSpel ™ £ SfifiSS Sr.!fh Z T^ aU ^ lag8 f bend ' *" auf * 50,151 erfor - 
Stiftstapelforderkette eineeslecto und H,V Jw f Drahtbugel zwischeD dem Abpacker und dem Konfektionie- 

reo und hinteren S'l^ ^l 61 "^ 0 ^ Weiden kann - Dies ■* ** 

a.^k u^- AU i , 40 de stteilweisegel6st wird. 

^S.^^^Slt fi i8erWCi5C ^ Aufi * ifle " Bo- 

eder dergleichen eSS^dT S£STl2L!T «^ T ^ ^ " ver P ackende Produkt in den Beutel einge- 

genhi^gesteck, ^ 45 J^tS — - Abri « —« der Perfora^sK- 

-e^tSeTS^ »- .|^rr Perforation dnrch den Ofl.ungsvor- 

fUllte Produkt, z 1 dn Br« zusa^n^SS ^J™?1 '^Z^ CXakt re * uliercn ' n3mlich ^ die 

schlieDenden Beutel Lsamm *S tSS ^T^JS. l**"*"^ insbesondere deren 

betordert Iwird. Das nneare Abzieh^n d^W^^ g ^^^^ V ^uf zwischen der Seitenwandung und 

jfiSSS^^XlS ^SS^"?? ^^^organg^im 
fuhrung gestagen Beutel, sondem es koLt t SSTSSS^^ h 

einem schlagartigen EnreiBen der iiblicherweise zwischen durrfT ZnfaZ. Vorgebensweise moghch, dass 

gleilhen und/oder als Ser^r AuT *" ?"*S ^ ^ckungsvorgangs. 

nahme von Hinweisen geeignet ^ ieanckm zur Auf " We ™ ™» «« exaktes AbreiBen eneichen will, muB un- 

SchlieBlich mussen nach dem BefiiUen aller Beutel «.«. S fff™ T^" 1 Festhalten bzw - der Verblockung der 

beneni^dieDntebOgel^^S^S^^ f ^ Beutekta P els Aufinerksamkeit 
zum HcstcUcr dor ttSSZEgS^ 65 Kl^^.^^^ 

sortiertundgegebenenfaUsauft^reitetwerde^d^tsi^ EkElSSSE ? kCn f bS f hnUtCn Vfcr- 

neut eingesetzt werden konnen. SlSEf S ^ungfocher ausgebddet werden und 

DerHrnndung.iegtdieAu^zug^e.einenBeutel- ^^^^^J^^ 
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wird. 

Bei einer derartigen Aufhangung des Beutelstapels kann 
in der verbleibenden Klappe prinzipiell auf besonders groBe 
Stanzlocher als Aufhangeoffnungen, wie sie bisher fur die 
Drahtbiigel notwendig waren, verzichtet werden. Urn jedoch 
die Beutel in einer Sammeleinrichtung beirn Herstellprozess 
sammeln zu konnen, werden die Stapeloffnungen entweder 
durch Nadelstiche erzeugt oder aber zur Biidung der Stapel- 
offnungen Kreuzschlitze in die Klappe eingestanzt. 

In vorrichtungsmaBiger Hinsicht laBt sich das Halten des 
geoffneten Beutels und dessen AbreiBen vom Beuteistapei 
in der Fiilistation dadurch besonders einfach erreichen, 
wenn eine Spreizeinrichtung in eine das alleinige zumindest 
teilweise der AbriBperforation des zu fullendenBeutels be- 
wirkende AbriBstellung bewegbar isL Die AbriBstellung 
kann vorzugsweise der Offnungsstellung entsprechen, die 
notwendig ist, um ein Produkt bzw. ein Brot einzufiillen. Im 
Gcgcnsatz zu der bishcrigen Funktion cincr Sprcizvorrich- 
tung, die ledigbch das Bilden der Beuteloffnung zur Auf- 
gabe hatte, die in etwa der Form und den Abmessungen des 
zu verpackenden Produktes entspricht, hat die jetzige 
Spreizeinrichtung zwei zusatzliche Funktionen zum Inhalt, 
namlich einmal den Beutel wahrend des Verpackungsvor- 
gangs festzuhalten und zum anderen die Offhungsbewegung 
derart vorzunehmen, dass durch die Spreizelemenle die Per- 25 
forierung ganz oder nahezu ganz aufgebrochen wird. 

Das Halten des Beutelstapels in einem Abpacker wird 
letztendlich dadurch begiinstigt, dass unterhalb der Bewe- 
gungsebene der Spreizelemente der Spreizeinrichtung ein 



Fig. 13 eine abgewandelte Ausfuhrung des Adapters mit 
mehreren Beutelstapeln. 

GemaB Fig. 1 weist ein Beuteistapei 1 in herkommlicher 
Art im Bereich einer Klappe 2 Stapeloffnungen 3 auf, durch 
die ein Drahtbiigel 4 hindurchgesteckt ist. Mit Hilfe des 
Drahtbugels und auf dessen Schenkel 5 aufgesteckte, nicht 
dargestellte Gummistopfen kann der Beuteistapei mehroder 
weniger gut zusammengehalten werden. 

Jeder Beutel besitzt eine mit 6 angedeutete EinfUlloff- 
nung, iiber die der Beutel in weiter unten naher beschriebe- 
ner Weise mit einem Produkt, beispielsweise einem Brot 
oder dergleichen gefullt werden kann. Die Klappe 2 besitzt 
jeweils im Bereich zwischen den Stapeloffnungen 3 und ei- 
ner Stirnkante 7 der Klappe 2 eine Anschnittstelle 8. 

Ein Beuteistapei 1 nach Fig. 1 wird in ublicherweise in ei- 
ner Sammeleinrichtung mit dem Drahtbiigel 4 bestiickt und 
zusammen mit diesem und weiteren Hilfsmitteln, wie dem 
Gummistopfen, Dcckblattcrn usw. in Kartons vcrpackt und 
einem Abfullbetrieb zugefuhrt. 

Mit Hilfe der Drahtbiigel 4 wird der Beuteistapei 1 in ei- 
ner Verpackungsmaschine, z. B. einem Packautomaten, so 
gehalten, dass mit Unterstutzung von Luft und/oder Saugem 
und einer Spreizeinrichtung der jeweils oberste Beutel des 
Beutelstapels in eine Offnungsstellung gebracht wird. Das 
einzulullende Produkt, z. B. Brot, wird uber die EinfulloJT- 
nung 6 in den geoffnet gehaltenen Beutel, z. B. mit Hilfe ei- 
nes nicht dargestellten Schiebers eingesehoben. Durch die 
dabei erzeugte Abzugskraft wird der Beutel entlang der im 
Bereich der Stapeloffhung vorgesehenen Anschnittstelle 8 
Klemmblech vorgesehen ist und schlieBlich ein Adapter 30 eingerissen, so dass der Beutel vom Beuteistapei freikommt. 
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verwendet wird, der im Abstand der Verblockungslocher des 
Beutelstapels Haltestangen und unter Zwischenschaltung ei- 
ner Querlasche Befestigungsstangen aufweist, deren Ab- 
stand und Durchmesser den Abmessungen der Schenkel ei- 
nes iiblichen Drahtbugels (Wicket) oder Aufnahmedomen 
der Verpackungsmaschine entsprechen. Die \ferwendung 
dieses Adapters hat den wesentlichen \fcrteil, dass die ubli- 
che Verpackungsmaschine bzw. der Packautomat, wie er 
bisher fiir den Einsatz von Drahtbiigeln verwendet wurde, 
nicht bzw. kaum geandert werden muB. 

AuBerdem gibt der Einsatz eines Adapters die Moglich- 
keit, die Haltestangen in ihrer Lange so auszubilden, dass 
mehrere vergleichs weise groBe Beuteistapei iibereinander- 
gestapelt werden konnen, so dass insgesamt auch die Pro- 
duktivitat beim Abpacken merklich erhoht wird. 

Bevorzugte Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in 
der Zeichnung dargestellt und werden im folgenden naher 
beschriebenr Es* zeigenr 1 

Fig. 1 einen zum Stand der Technik gehdrenden Beutei- 
stapei mit einem Drahtbugel, 

Fig. 2 einen Beuteistapei aus Beuteln nach Fig. 3, 
Fig. 2a eine der Fig. 2 entsprechende Darstellung eines 
Beutelstapels bestehend aus Beuteln gemaB Fig. 3a, 
Fig. 3 eine erste Ausfuhrung eines Beutels, 
Fig. 3a eine abgewandelte Ausfuhrung eines Beutels, 
Fig. 4 eine schematische Seitenansicht einer Beutelher- 
stellmaschine, 

Fig. 5 eine Aufsicht auf eine Fiilistation mit einer ^mist- 
station einer im einzelnen nicht dargestellten Verpackungs- 
maschine, beispielsweise eines Packautomaten, 

Fig. 6 eine perspektivische Darstellung eines Teils einer 
Verpackungsvorrichtung der Fiilistation, 

Fig. 7 bis 9 Einzelheiten eines Verpackungsvorgangs, 

Fig. 10 ein fertig verpackter Beutel, 

Fig. 11 cine Einzclhcit im VcrschluBbcrcich cincs vcr- 
packten Beutels, 

Fig. 12 eine perspektivische Darstellung eines Beutelsta- 
pels mit einem diesen aufnehmenden Adapter und 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



65 



Durch das lineare AbreiBen des Beutels ist eine glatte Stirn- 
kante 7 der Klappe 2 ausgeschlossen, d. h. der Beutel besitzt 
wegen der vergleichsweise groBen Stapellocbausstanzungen 
und der RiBstellen ein unschdnes Aussehen. 

In Fig. 2 ist eine erste Ausfuhrung eines erfindungsgemaB 
gebildeten Beutelstapels dargestellt, der im Bereich der 
Klappe 2 von schrag zur Einfiilloffnung 6 verlaufenden Per- 
forationslinien 9 begrenzte Eckenabschnitte 11 aufweist. 
Die Perforationslinien 9 verlaufen durchgehend von den 
Seitenkanten der Beutel bis zur Stirnkante 7 der Klappe 2. In 
den Eckenabschnitten 11 befinden sich Verblockungsstellen 
12, mit deren Hilfe die aus Kunststoffolie bestehenden Beu- 
tel im Beuteistapei 1 zusammengehalten sind Die Verblok- 
kungsstellen 12 sind als Verblockungslocher ausgebildet 
und bieten dadurch die Moglichkeit, den Beuteistapei im 
Abpackautomaten auf einer weiter unten naher beschriebe- 
nen Halteeinrichtung aufzuhangen bzw. zu halten. 

Zum Samnielrf der ernzelneirBeut^ ztuiT Beuteistapei I'- 
in einer Sammeleinrichtung eines Beutelherstellautomaten 
dienen Stapeloffnungen 13, die in einem durch die Perfora- 
tionslinien 9 begrenzten mittleren Bereich der Klappe 2 an- 
geordnet sind und beispielsweise gemaB Fig. 2 von Nadel- 
stichen gebildet sind. Dies bedeutet, dass die einzelnen Beu- 
tel in der Sammelvorrichtung auf Nadeln aufgespieBt wer- 
den und so vor dem Verblocken zunachst im Beuteistapei 1 
lagegerecht gehalten werden. Anstelle von Nadelstichen 
konnen die Stapeloffnungen 13 auch z. B. von Kreuzschlit- 
zen 13' gebildet sein, so wie dies in den Fig. 2a und 3a ge- 
zeigt ist. 

In Ffe. 3 ist anhand eines einzelnen Beutels des Beutelsta- 
pels gemaB Fig. 2 dargestellt, dass die Perforationslinie 9 
nicht bis zur Stirnkante 7 der Lasche 2 durchgefuhrt ist, son- 
dern vielmehr ein unperforierter Teil verbleibt^ der in Fig. 3 
mit S angegeben ist. Dieser Abstand S kann je nach der Ab- 
zugskraft in cincm Packautomaten variabel gehalten wer- 
den. SchlieBlich kann auch der Winkel der Perforationslinie 
9 - wie bei 9' angedeutet - und schlieBlich auch die Perfora- 
tionsstarke variiert werden. Aufgrund dieser denkbaren Ver- 
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anderungen der Eckenperforaiion laBt sich - wie das weiter 
unten naher eriautert wird - ein bestimmtes EinreiBverhal- 
ten der Perforationslinien 9 cxier 9* optimal bestimmen. 

Zum Herstellen von Beuleln und Beutelstepeln 1 gemaB 
der Erfindung eignet sich eine in Fig. 4 dargestellte Beutel- 
herstellmaschine 14. Zur Beutelherstellmaschine gehort ein 
Abwickelstand 15 mit einer Wickelrolle 16 aus einer ther- 
moplastischen Kunststoffolienbahn. Letztere kann bei- 
spielsweise als Rachfolienbahn 17 ausgebildet sein. Die 
Flachfolienbahn 17 ist innerhalb eines nur schematisch an- 
gedeuteten Bearbeitungsstandes 18 Ciber darin unterge- 
brachte, nicht dargestellte Leitwalzen, eine Falteinrichtung 
und Spannwalzen gefuhrt Der Bearbeitungsstand 18 weist 
eine Bodenfalteinlegevorrichtung 19 auf. Hinter dern Bear- 
beitungsstand sind eine Perforierung 20 und eine Kreuz- 
lochstanzeinrichtung 21 zum Einbringen von z. B. Kreuz- 
schlitzen 13' angeordnet. Der Lochstanzeinrichtung 21 folgt 
cine QucrschwciBtrcnncinrichtung 22 sowic cine Ubcrfuh- 
rungseinrichtung 23, an die sich schlieBlich eine Stapelvor- 
richtung 24 mit einer Stiftstapelfordereinrichtung 25 an- 20 
schlieBt. Im Bereich der Stiftstapelfordereinrichtung 25 ist 
schlieBlich eine Verblockungsstation 26 angeordnet. An 
diese kann sich eine nicht dargestellte Entladestation fur die 
verblockten Beutelstapel 1 anschlieBen. 

In Fig. 5 ist ein Teil eines Packauionialen 27 dargeslellL 25 
Der Packautornat 27 weist eine Vorriiststation 28 auf, die ei- 
ner nachfolgend naher erlauterten Fullstation 29 vorlagert 
ist und dazu dient, Beutelstapel 1 zum Fiillen vorzubereiten. 
In der Vorriiststation 28 werden ein oder mehrere verblockte 
Beutelstapel 1, der oder die auf einer Auflageflache 31 lie- 30 
gen, durch eine Haltevorrichtung32 gehalten. Letztere weist 
einen speziellen, im Zusammenhang mit dem nachfolgend 
beschriebenen Fiillvorgang naher beschriebenen Adapter 33 
auf. Entsprechend dem Pfeil 34 wird das fertig vorbereitete 
Beutelpaket der Fiillstation 29 zugefuhrt und dort auf einem 35 
Stapeltisch 35 abgelegt, der - wie aus Fig. 6 hervorgeht - in 
der Hohe verstellbar ausgebildet ist. Der Beutelstapel liegt 
in der Fullposition mit seiner Klappe 2 des obersten Beutels 
des Beutelstapels 1 an einem Anschlagblech 36 an, dessen 
einer, im wesentlichen horizontaler Steg 37 in den Bereich 40 
der Klappe 2 der Beutel hineinragt, wahrend der andere, 
vorzugsweise vertikal zum Steg 37 verlaufende Steg 38 des 
Klemmblechs beispielsweise einen Anschlag fur die Stirn- 
kante 7 der Beutel darstellt. 

Der Obersichtlichkeit halber ist in Fig. 6 der bereits oben 45 
erwahnte Adapter 33 vom Beutelstapel 1 getrennt darge- 
steilt, obwohl er in Wirklichkeit mit Haltestangen 39 in den 
Verblockungsdffnungen 12 des Beutelstapels 1 eingesteckt 
ist. Der Adapter besitzt eine Querlasche 41, auf deren den 
Haltestangen 39 abgewandten Seite Befestigungsstangen 42 50 
angeordnet sind. Der Abstand und Durchmesser der beiden 
Haltestangen 42 entspricht den Abmessungen eines ubli- 
chen Drahtbugels (Wicket), wie dieser bisher in Packauto- 
maten zum Fiillen von Automatenbeuteln verwendet wor- 
den ist. 55 

DereigentlicheFullvorgang wird nachfolgend anhandder 
Fig. 7 bis 9 im einzelnen eriautert: 

Zum Verpackungsautomaten gehort unter anderem eine 
Luftblaseinrichtung 43 (Fig. 7). Anstelle von Blasluft kann 
auch eine Saugeinrichtung vorgesehen sein. Desweiteren ist 60 
eine Offnungseinrichtung mit einer Spreizeinrichtung 48 
vorgesehen, die untere Spreizelemente 49 und obere Sprei- 
zelemente 51 aufweist und - wie aus Fig. 8 hervorgeht - in 
die vorgeoffhete Einfulloffnung 6 des obersten Beutels ein- 
gefahren werden kann. Durch das Sprcizcn des Beutels zu- 65 
mindest im Bereich der Einfulloffnung 6 wird der offenge- 
haltene Beutel von der Seitenkante des Beutels her entlang 
der Perforationslinien 9 vom Beutelstapel abgetrennt (Fig. 
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9). Der Beutel wird an der Einfulldffnung alleine von den 
Spreizelementen der Spreizeinrichtung und im Bereich der 
Klappe 2 vom Steg 37 des Klemmblechs 36. Durch die ge- 
offheten Spreizelemente hindurch wird nun ein Produkt, 
5 beispielsweise ein Brot 52, durch einen durch den Pfeil 53 
angedeuteten Schieber oder eine Zange in den Beutel einge- 
schoben und dann der Beutel zusammen mit dem Brot einer 
nicht dargesteilten VerschtuBeinrichtung zugefuhrt. In Fig. 
10 ist die fertig verpackte Brotverpackung gezeigt, wobei 
to man daraus, aber auch aus Fig. 11 ersehen kann, dass der 
Randbereich des Brotbeutelverschlusses keine ausgefran- 
sten Randkanten mehr aufweist und damit der Verpackung 
ein ansehnliches AuBeres erhal t Mit abnehmender Hohe des 
Beutelstapels wird der Stapeltisch 35 gegen das*Klemm- 
15 blech 36 hbchgefahren. 

Aus Fig. 12 ist ersichtlich, dass die Haltestangen 39 des 
Adapters 33 wesentlich langer als die Befestigungsstangen 
42 sind. Dadurch wird die Moglichkcit geschaffen, auch 
mehrere Beutelstapel iibereinander auf dem Adapter 33 auf- 
zunehmen, wie das beispielsweise in Fig. 13 gezeigt ist. 

Je nach Abmessung und Gewicht werden statt der Wik- 
ketklammern bei Hygienebeuteln je Stapel Befestigungshul- 
sen, vorzugsweise aus Kunststofxmateriai verwendet, um 
die gebildeten Beutelpakete sicher und gezielt in die Pack- 
maschine zu bringen, um diese dort zu befallen. 

Aufgrund der erfindungsgemaB ausgebildeten Beutel 
bzw. Beutelstapel konnen die Befestigungshuisen und deren 
manuelle Handhabung entfallen. In der Packmaschine kon- 
nen ebenfalls mehrere Beutelstapel iibereinander eingelegt 
werden. Dadurch wird der automatische Verpackungsablauf 
erheblich weniger beeintrachtigt, als dies bisher der Fall ge- 
wesen ist 

Anstelle von Kreuzschlitzen konnen z.B. auch sternfor- 
mige Schlitze oder dergleichen eingestanzt werden. Ent- 
scheidend ist, dass kein Materialabfall anfallt 

Als Fesmalteeinrichtung fur die Eckenabschnitte sind 
auch eine Klemmeinrichtung oder z. B. feste Tragbolzen des 
Verpackungsautomaten denkbar. Entscheidend ist, dass 
beim Offhungsvorgang des zu befullenden Beutels dessen 
gestreckte Haltung, vor allem im Bereich der Klappe, si- 
chergestellt ist 

Patentanspriiche 

1. Stapel aus einer Vielzahl von miteinander verbun- 
denen Beuteln aus Kunststoffolie, insbesondere Auto- 
matenbeuteln, mit einer EinfullofTnung (6) und einer 
einseitigen Klappe (2), die Stapeloffhungen (13) und 
wenigstens eine Anschnittstelle (9, 9") aufweist, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Anschnittstelle als 
AbreiBperforation von jeweils einen Eckenabschnitt 
(11) begrenzenden, unter einem Winkel zur Einfulloff- 
nung (6) verlaufenden Perforationslinien (9, 9") gebil- 
det ist, und dass in jedem Eckenabschnitt (11) wenig- 
stens eine die Beutel im Stapel (1) miteinander verbin- 
dende Verblockungsstelle (12) angeordnet ist. 

2. Stapel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Perforationslinie (9, 9") im wesentlichen als 
Gerade ausgebildet ist. 

3. Stapel nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Perforationslinie (9) ausgehend von 
der jeweiligen Seitenkante des Beutels bis zu einer 
Stimkante (7) der Klappe (2) durchgehend perforiert 
ausgebildet ist 

4. Stapel nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Perforationslinie (9') ausgehend von 
der jeweiligen Seitenkante des Beutels unter Belassung 
einer unperforierten Strecke (S) bis nahezu an die 
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Stimkante (7) der Klappe (2) gehend ausgebildet ist. 

5. Stapel nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Slrecke (S) von der Stimkante (7) der Klappe 
(2) his zum An fang der Perforationslinie (9*) variabel 
ausgebildet ist. 5 

6. Stapel nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 
bis 5, dadurch gekennzeichnel, dass der Winkel der 
Perforationslinie (9, 9*) gegeniiber der Einfulloffnung 
(6) veranderbar ausgebildet ist. 

7. Stapel nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 to 
bis 5 oder 6, dadurch gekennzeichnel dass die Starke 
der Perforation (9, 9') veranderbar ausgebildet ist. 

8. Stapel nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 
bis 7, dadurch gekennzciehnct* dass^die in den Ecken- 
abschnitten (11) angeordneten Verblockungsstellen 15 
(12) in Gestalt eines Verblockungsloches als Aufhan- 
geoffnungen fiir den Stapel ausgebildet sind. 

9. Stapel nach cincm oder mehreren der Anspriiche 1 
bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass zusatzlich zu den 

in den Eckenabschnitten (11) angeordneten Aufhange- 20 
offnungen (12) in einem durch die Perforationslinien 
(9, 9') begrenzten innenliegenden Bereich der Klappe 
(2) die Stapeldffnungen (13) angeordnet sind. 

10. Stapel nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Stapeloffnungen (13) von Nadelsuchen gebil- 25 
det sind. 

1 1 . Stapel nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Stapeloffnungen (13) von Kreuzschlitzen oder 
dergleichen gebildet sind. 

12. Verfahren zum fortlaufenden Herstellen sowie 30 
Handhaben bis zum Befullen von Beuteln aus einer 
thermoplastischen Kunststoffolienbahn, insbesondere 
Aulomatenbeuteln, in die im Bereich einer Einfulloff- 
nung in einer einseitig vorstehenden Klappe Stapel- 
und/oder Aufhangeoffnungen sowie durch jeweils eine 35 
Anschnitt- bzw. Perforationslinie begrenzte Abschnitte 
eingebracht werden, und die stapelweise gesammelt 
und jeweils in einem Beutelstapel zusammengehalten 
werden, der zum Befullen eines Beutels mit einem Pro- 
dukt, vorzugsweise einem Brot oder dergleichen in ei- 40 
ner Verpackungsmaschine, vorzugsweise einem Pack- 
automaten, iiber die Aufhangeoffnungen gehalten 
wird, worauf der im Beutelstapel jeweils zu oberst lie- 
gende Beutel zum Fiillen in eine Offnungsstellung ge- 
bracht und danach entlang der Perforationslinie vom 45 
Beutelstapel abgetrennt und die Einfulloffnung ver- 
schlossen wird, dadurch gekennzeichnet, dass in Fo- 
henbahnabschmrter einer zugeftihrten' ftachenrund'unter 
Bildung eines einseitig vorstehenden Klappenstreifens 
umgefalteten Kunststoffolienbahn im Bereich der 50 
Klappe im Winkel zur Einfulloffnung des Beutels ver- 
laufende Perforationslinien eingebracht und dadurch 
Eckenabschnitte gebildet werden, in deren Bereich 
beim oder nach dem Stapeln der Beutel diese zu einem 
Beutelstapel miteinander verblockt werden und dass 55 
ferner zum Fiillen des jeweils obersten Beutels des 
Beutelstapels mit einem Produkt, beispielsweise einem 
Brot oder dergleichen der Beutel zumindest im Bereich 
seiner Einfulloffnung und/oder der Klappe in einer sol- 
chen maximalen Offnungsstellung gehalten wird, dass 60 
die Perforation zwischen den Eckenabschnitten und der 
Klappe zwangslaufig aufgebrochen und dadurch der 
Beutel vom Beutelstapel gelost wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Aufbrcchcn der Perforation crfolgt, 65 
bevor das zu verpackende Produkt in den Beutel einge- 
schoben wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge- 
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kennzeichnet, dass durch den Offnungsvorgang sowohl 
die Perforation zwischen den festgehaltenen Eckenab- 
schnitten und der Klappe zumindest teilweise aufgeris- 
sen als auch der vom Beutelstapel zumindest teilweise 
geloste Beutel in Offnungsstellung gehalten wird. 

15. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Aus- 
gestaitung der Perforationslinien, insbesondere deren 
Winkellage und/oder Starke und/oder deren durchge- 
hender oder verkurzter Verlauf zwischen der Seiten- 
wandung und der Stimkante der Klappe und der Off- 
nungsvorgang beim Fiillen eines Beutels aufeinander 
abgestimmt werden. 

16. Verfahren nach Anspruchr42 bis 15, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die in den Eckenabschnitten ange- 
brachten Verblockungsstellen als Verblockungslocher 
ausgebildet und der Beutelstapel beim Befullen der 
Beutel ubcrdicsc vcrblocktcn Aufhangeoffnungen auf- 
gehangt und/oder gehalten werden. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zusatzlich zu den verblockten Aufhange- 
offnungen wahrend der Beutelherstellung im Bereich 
der Klappe Stapeldffnungen erzeugt oder eingebracht 
werden. 

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Stapeloffnungen ohne Materialab- 
fall, beispielsweise durch Nadelstiche erzeugt werden. 

19. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zur Bildung der Stapeloffnungen ohne 
Materialabfall oder dergleichen Kreuzschlitze oder 
dergleichen in die Klappe eingestanzt werden. 

20. \forrichtung zum fortlaufenden Herstellen von Sta- 
peln aus einer Vielzahl von miteinander verbundenen 
Beuteln aus Kunststoffolie, insbesondere Automaten- 
beuteln, mit einer Perforiereinrichtung, einer Quer- 
trenn-SchweiBeinrichtung und einer Verblockungsein- 
richtung, dadurch gekennzeichnet, dass die Perforier- 
einrichtung (20) zur Bewegungsrichtung der Kunst- 
stoffolienbahn schrag angeordnete Perforierwerkzeuge 
aufweist und dass die Verblockungseinrichtung (26) 
Lochverblockungswerkzeuge aufweist 

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass sie ein Nadelstichwerkzeug zur Bildung 
von Stapeloffnungen aufweist 

22. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass sie ein Kreuzschlitz-Stanzwerkzeug oder 
ahnliches Werkzeug zur Bildung von Stapeloffnungen 
aufweist 

23. Vorrichtung zum Befullen von aus einer thermo- 
plastischen Kunststoffolie hergestellten und in einem 
Stapel (1) miteinander verblockten und mit einer Ab- 
riBperforation versehenen Beuteln, insbesondere Auto- 
matenbeuteln, in einer Fullstation (29) einer Verpak- 
kungsmaschine, vorzugsweise einem Packautomaten, 
mit einem Stapeltisch (35), einer Halteeinrichtung (32), 
einer Offnungseinrichtung (43, 48) mit einer verstell- 
baren Spreizeinrichtung (48) sowie einem Schieber 
(53) und einer VerschluBeinrichtung, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Spreizeinrichtung (48) in eine das al- 
leinige Durchtrennen der AbriBperforation des zu ful- 
lenden Beutels bewirkende AbriBstellung bewegbar ist. 

24. Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die AbriBstellung in etwa einer zum Ein- 
fiillen eines Produkies, beispielsweise eines Brotes 
(52) oder dergleichen gccignctcn Offnungsstellung cnt- 
spricht, in der der Beutel durch untere und obere Sprei- 
zelemente (49, 51) gehalten ist 

25. Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekenn- 



DE 199 35 065 Al 

9 

zeichnet, dass die oberen Spreizelemente (51) gegen- 
iiber den unteren Spreizelementen (49) im wesentli- 
chen vertikal und/oder verschwenkbar verstellbar gela- 
gert sind. 

26. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 5 
spruche 20 bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass unter- 
halb der Bewegungsebene der unteren Spreizelemente 
(49) ein an der Verpackungsmaschine gelagertes 
Klemmblech (36) fur den Beutelstapel (1) angeordnei 
ist. 10 

27. Vorrichtung nach Anspnich 26, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Klemmblech (36) vorzugsweise als 
Winkelblech ausgebildet ist und in der Fullposition des 
Beutelstapeis (1) mit einem ersten Steg (37) auf den 
zwischen den Eckenperforationsabschnitten (11) be- 15 
genden Bereich der Klappe (2) zu liegen kommt und 
dessen anderer Steg (38) an der Stimkante (7) des Beu- 
telstapels (1) anlicgt. 

28. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 22 bis 27, dadurch gekennzeichnet, dass zum 20 
Transport der Beutelstapel (1) in der Verpackungsma- 
schine und/oder zum Festhalten der Eckenabschnitte 
(11) eine Festhalteeinrichtung, vorzugsweise die Ver- 
blockungsldcher (12) in den Eckenperforationsab- 
schnitlen (11) durchsetzende Halteslangen (39) der 25 
Haltevorrichtung (32) vorgesehen sind 

29. Vorrichtung nach Anspruch 28, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Haltestangen (39) Teil eines eine 
Querlasche (41) aufweisenden Adapters (33) sind, der 
uber Befestigungsstangen (42) in die Verpackungsma- 30 
schine einsetzbar und/oder transportierbar ist 

30. Vorrichtung nach Anspruch 28 oder 29, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Abstand der Befestigungs- 
stangen (42) des Adapters (33) dem Abstand und dem 
Durchmesser der Schenkel eines ublicben Drahtbugels 35 
(Wicket) bzw. Aumahmedomen der Verpackungsma- 
schine entsprechen. 

31. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 20 bis 30, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Haltestangen (39) in ihrer Lange zur Aufhahme von 40 
mehreren Beutelstapeln (1) ausgebildet sind. 

32. Vorrichtung nach einem oder mehreren der An- 
spruche 20 bis 31, gekennzeichnet durch eine \forriist- 
position (28) der Fullstation (29) zum vorbereitenden 
Herrichten von einem oder mehreren Beutelstapeln (1) 45 
auf einem Adapter (33). 
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